




Abstract—PT. Grandtex is a company that engaged in textile 
manufacturing. The company is processing the raw material of 
cotton yarn and blended yarn into denim that the products is a 
superior product of company. In fact the production on this 
company decreased by 10-30%. Companies should plan the ways 
to solve some cases in order to maintain the existence of products 
in the competitive textile market. From the observations in PT. 
Grandtex especially in spinning 3 department, there are some 
underlying problems of production decreased in PT. Grandtex 
one of them is the layout of facilities in the department is 
inefficient. This is be strengthened by the distance between 
facilities is far enough and also by the backtracking in the process 
of moving material so the impact of it is cost of material handling 
will be increasing. Therefore to overcome these problems need to 
design the layout of the facility that will produce a more efficient 
layout. . To solve this problem we can using two different 
methods namely CRAFT method as a method of development and 
also as a method of construction methods PLANET. Tools that is 
used in implementation of CRAFT methods is use WinQSB 
software in otherwise on PLANET method used tools that will be 
designed to support the concept PLANET method. In this 
research PLANET method will be modified by CRAFT method 
with taking the input data in CRAFT methods to produce an 
initial layout in PLANET methods. In this research obtained the 
design layout is more optimal marked by the moment of 
movement material cost reduction about 19.85% by using 
CRAFT method. Meanwhile total cost of the PLANET method is 
45.69%. Therefore the company's total production costs will 
be minimized. 
 







Di Indonesia peran industri tekstil cukup signifikan karena 
salah satu unggulan produk ekspor  dan merupakan jenis 
industri yang menyerap tenaga kerja yang sangat besar yaitu 
1.312.450 orang pada tahun 2008 dan akan terus meningkat 
sebesar 2,7 juta orang atau sekitar 51,3% pada tahun 2010 
(sumber: bataviase.co.id).  Posisi dan daya saing tekstil 
Indonesia di pasar dunia cukup baik. Peluang meningkatkan 
pangsa pasar didukung juga oleh volume ekspor yang tumbuh 
rata-ata 10,67% setiap tahunnya (sumber: Asosiasi Pertekstilan 
Indonesia). Oleh karenanya sektor ini merupakan penghasil 
devisa terbesar untuk kelompok non-migas atau sebesar 
61,53% dari total ekspor non-migas Indonesia (BPS, 2008). 
Pada Gambar I.1 dapat dilihat realisasi ekspor komoditas 
merupakan yang tebesar di Indonesia tahun 2010 adalah 
sebagai berikut: 
 
Gambar I.1 Struktur Nilai Ekspor Januari-Juli 2010 
Kecenderungan persaingan dalam perekonomian internasional 
yang semakin meningkat membuat industri tekstil dalam negeri 
harus memikirkan cara agar produknya tidak tersingkir dengan 
produk asing yang lebih kompetitif. Produsen kain dan benang 
berbasis kapas diperkirakan merugi hingga Rp1,19 triliun 
(USD 130,45 juta) dalam setahun terakhir akibat produk impor 
murah (www.bataviase.co.id, 2010).  
Hal ini berdampak juga kepada perusahaan tekstil seperti PT. 
Grandtex. PT. Grandtex adalah perusahaan manufaktur yang 
bergerak di bidang tekstil. PT. Grandtex mengolah bahan baku 
dari benang cotton dan benang blended menjadi kain denim 
yang merupakan produk unggulan perusahaan. Pada Gambar 
I.2 dapat dilihat grafik penurunan produksi sampai tahun 2010 
pada PT. Grandtex selama 5 tahun terakhir: 
 
Gambar Error! No text of specified style in document..2 Produksi 
benang open end/ tahun 
Dapat dilihat berdasarkan Gambar I.1 bahwa penurunan 
jumlah produksi setiap tahunnya berkisar antara 10-30%. 
Kendala yang dihadapi oleh PT. Grandtex baik non teknis 
maupun teknis adalah sebagai berikut: 
1. Perusahaan masih tergantung kepada kebutuhan bahan baku 
impor. Bahan baku seperti kapas, cotton dan rayon masih 
diimpor dari negara Pakistan.  
2. Tata letak lantai produksi pada PT. Grandtex, khususnya 
departemen spinning 3 belum optimal sehingga aliran 
bahan mengalir secara tidak efektif dan efisien. Dapat 
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dilihat dari letak mesin yang cukup jauh satu sama lain 
dan masih terjadinya proses backtracking.  
3. Tipe tata letak departemen spinning 3 adalah tipe tata letak 
proses murni. Hal ini sangat bertolak belakang karena 
mengingat produk yang dihasilkan pada departemen 
spinning 3 hanya benang open end sedangkan seharusnya 




1) Bagaimana membuat rancangan usulan tata letak fasilitas 
departemen spinning 3 yang optimal berdasarkan metode 
CRAFT sehingga mampu meminimasi ongkos material 
handling pada PT. Grandtex? 
2) Bagaimana merancang aplikasi yang sesuai dengan 
algoritma CRAFT dan PLANET pada PT. Grandtex? 
 
Tujuan Penelitian 
1) Merancang usulan tata letak fasilitas departemen spinning 3 
yang optimal sehingga mampu meminimasi ongkos 
material handling pada PT. Grandtex. 
2) Merancang aplikasi yang sesuai dengan algoritma CRAFT 
dan PLANET pada PT. Grandtex. 
 
Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah 
sebagai berikut:  
1) Menghasilkan aliran material yang lebih efektif dalam 
meningkatkan volume produksi pada PT. Grandtex. 
2) Mengurangi ongkos material handling pada PT. Grandtex. 
3) Dapat melakukan pendayagunaan mesin sehingga dapat 
mengurangi investasi di dalam peralatan dan perlengkapan 
produksi. 
Batasan Masalah 
Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah:  
1. Penelitian ini hanya memberikan usulan perbaikan 
perancangan tata letak fasilitas di PT. Grandtex. 
2. Dalam menganalisis perbaikan tata letak fasilitas hanya 
mempertimbangkan konsep perancangan tata letak 
fasilitas  dari segi man dan machine. 
3. Perhitungan jarak antar mesin dilakukan dengan metode 
rectilinier. 
4. Rancangan tata letak faslitias yang baru disusun berdasarkan 
ongkos material handling (OMH) yang minimum dan 
rancangan yang diusulkan hanya sebatas Area Allocation 
Diagram (AAD). 
5. Ruang lantai pabrik yang digunakan sebagai area bahasan 
diasumsikan. berbentuk persegi atau persegi panjang yang 
terdiri atas beberapa satu satuan luas tata letak. 
6. Tidak memperhatikan kerusakan pada mesin dan peralatan 
pada PT. Grandtex. 
7. Dalam melakukan perhitungan perencanaan produksi hanya 
















SISTEM PERANCANGAN TATA 
LETAK DEPARTEMEN SPINNING 3
 
Gambar I.3 Model konseptual 
ANALISIS KEBUTUHAN DAN PERANCANGAN 
SISTEM 
Pengumpulan Data 
Data-data yang dikumpulkan adalah sebagai berikut: 
1.  Data layout Existing 
2.  Data Jumlah Mesin dan Jam Mesin 
3.  Data Deskripsi Mesin Pemintalan 
4.  Data OPC (Operation Process Chart) 
5.  Data Aliran Proses Produksi 
6.  Data Demand Benang Open End 
7.  Data Frekuensi Perpindahan Material 
8.  Data Hubungan Antar Aktivitas 
 
Pengolahan Data 
Pengolahan data dalam penelitian ini meliputi langkah-langkah 
sebagai berikut: 
 
1.  Dimensi mesin dan ruangan 
Setelah diketahui layout awal dari departemen Spinning 3 PT. 
Grandtex maka langkah selanjutnya adalah melakukan 
konversi atau penyesuaian layout. Langkah penyesuaian ini 
dilakukan dengan cara mengubah layout ruangan menjadi 
bentuk layout area-area berdasarkan fungsional ruangan dan 
jenis mesin serta aktivitas yang dilakukan diarea tersebut. 
Sehingga nantinya pada layout tersebut akan terdapat beberapa 
daerah dummy, yaitu daerah ataupun ruangan yang tidak 
memiliki keterkaitan aliran material dalam proses produksi 
secara keseluruhan. Sehingga nantinya daerah dummy ini tidak 
akan berubah pada saat dilakukan proses perancangan tata 
letak dengan menggunakan bantuan software WinQSB, karena 
jika kita mendefenisikan sebagai suatu area kosong dan bukan 
area dummy, maka area kosong tersebut akan diperhitungkan 
dan akan menambah beban biaya pada saat proses pemindahan 
material produksi. Setelah didapatkan layout yang sudah 
mengalami penyesuaian maka faktor yang mempengaruhi 
dalam perancangan fasilitas PT. Grandtex adalah luas area. 
Luas area ini meliputi dari luas mesin itu sendiri, luas 
eksisting, dan juga allowance (kelonggaran) yang diberikan 
pada penempatan sebuah material ataupun karyawan. 
2. Routing Sheet 
Salah satu langkah dalam perancangan tata letak fasilitas 
adalah dengan pembuatan routing sheet. Data yang dibutuhkan 
pada routing sheet seperti: data aliran proses produksi, jumlah 
produksi yang dibutuhkan, efisiensi mesin dan juga waktu 





proses. Dalam perhitunga routing sheet ini digunakan asumsi-
asumsi seperti pada pemberian nilai efisiensi setiap mesin. 
 
3. Ongkos Material Handling Awal Tata Letak Fasilitas 
Data yang dibutuhkan dalam perhitungan OMH ini meliputi: 
data urutan proses produksi, berat material yang dipindahkan, 
alat material handling yang digunakan, dan ongkos 
perpindahan material per meter. Pada lampiran C dapat dilihat 
perhitungan ongkos material handling awal untuk tata letak 
proses. 
 
4. Pengolahan Data From to Chart 
From to Chart CRAFT 
a. Pembentukan From-to-Chart: didapatkan dari matriks 
pepindahan material. Nilai dari matriks ini merupakan 
hasil frekuensi perpindahan material dari satu kelompok 
mesin ke mesin lainnya dalam satu bulan untuk satu 
produk benang open end. From to Chart didapatkan 
melalui perkalian antara matrix frekuensi perpindahan 
material dan matrix jarak antar mesin. 
b. Activity Relationship Chart: Pada data keterkaitan antar 
aktivitas dilakukan normalisasi dan konversi dari bentuk 
chart ARC menjadi matriks. Pada dilihat ARC yang sudah 
dinormalisasi. Hasil normalisasi nantinya akan dikalikan 
dengan from to chart awal. Hasil penggabungan tersebut 
akan menghasilkan data Unit Flow Distribution. 
c. Initial Layout. 
From to Cost Chart PLANET 
Terdiri dari 3 komponen: 
a. Extended Partlist: Data extended part list ini terdiri dari 
fekuensi perpindahan masing-masing material yang 
mengalami tahapan proses produksi, ongkos pemindahan 
material dan rangkaian departemen yang dilalui masing-
masing material dalam proses produksi. Frekuensi 
perpindahan material tersebut dapat diartikan sebagai 
jumlah perpindahan satuan muatan dalam periode waktu 
tertentu. Sedangkan ongkos material dapat diartikan 
sebagai ongkos yang dibebankan untuk setiap kali 
perpindahan satuan muatan per satuan jarak. Dari data 
extended part list ini kemudian akan diubah menjadi from 
to cost chart yang menunjukkan ongkos perpindahan 
material per satuan jarak antara pasangan departemen. 
b. From to Cost Chart: Elemen from to cost chart 
menunjukkan ongkos aliran material dari satu arah, yang 
artinya adalah jika terjadi kemungkinan adanya 
backtracking dari satu mesin menuju mesin lain maka hal 
ini dapat menyebabkan ongkos material handling menjadi 
dua kali lipat. 
c. Penalty Chart: Penalty chart merupakan data yang 
menunjukkan hubungan kualitatif diantara departemen. 
Elemen dari penalty chart yang digunakan adalah berkisar 
antara 0-30. Apabila diantara kedua departemen 
mendapatkan nilai 0, maka artinya diantara kedua 
departemen tersebut tidak perlu didekatkan karena dalam 
proses produksinya tidak saling berkaitan satu sama lain. 
Sedangkan apabila diantara kedua departemen 
mendapatkan nilai sebesar 30, maka departemen tersebut 
letaknya harus saling didekatkan karena saling berkaitan 
dalam proses produksi. 
d. Flow Between Cost Chart: Flow Between Cost Chart 
merupakan ongkos aliran material antara pasangan 
fasilitas dalam dua arah. 
e. Proses Penyeleksian. 
f. Proses Penempatan. 
 
5. Pengolahan Data Safety Stock. 
Perhitungan safety stock perlu dilakukan dikarenakan untuk 
mengadakan re-layout dari suatu departemen, maka bagian 
manajemen juga harus mengetahui berapa banyak safety 
stock yang harus disediakan. Oleh karena itu untuk 
memperoleh nilai safety stock tersebut kita dapat melakukan 
peramalan demand terlebih dahulu untuk sepanjang tahun 
2011. Jumlah safety stock diharapkan dapat menutupi 
kelebihan permintaan terhadap persediaan apabila suatu 





- Analisis Kebutuhan Sistem 
- Identifikasi Kebutuhan Fungsional 
- Kamus Data 
- Identifikasi Kebutuhan Non-Fungsional 
- Atribut Kualitas Perangkat Lunak 
- Batasan Perancangan 
 
ANALISIS 
Analisis Layout Usulan 
Pada bagian ini dilakukan perbandingan biaya material 
handling pada setiap alternatif layout yang dihasilkan baik 
berdasarkan algoritma CRAFT maupun gabungan algoritma 
CRAFT dan PLANET. Berikut ini merupakan Tabel I.1 yang 
menunjukkan perbandingan total cost momen perpindahan. 
Tabel I.1 total cost momen perpindahan. 
Layout CRAFT Rectilinier 
Layout Awal 554.990.000 
Usulan 1 444.806.500 
Prosentase 19.85% 
Usulan 2 554.990.000 
Prosentase 0% 
Usulan 3 444.806.500 
Prosentase 19.85% 






Layout Awal 554.990.000 
Metode Seleksi 






Analisis Data Input dan Output 
Data input terdiri dari: 
Data jumlah fasilitas, Data nama fasilitas, Data extended 
partlist, Data flow matrix, dan Data priority matrix. 
Data output terdiri dari: 
Rekomendasi dan tampilan layout optimal, urutan fasilitas 
da totoal ongkos material handling. 
 
Analisis Kekuatan Sistem 
a) Sistem dapat memvisualisasi layout sesuai dengan ukuran yang 
sudah disesuaikan dengan skala. Layout tersebut dapat dilihat 
pada Gambar I.4 
 
Gambar I.4 Layout Akhir Aplikasi 
 
b) User dapat melihat perbedaan urutan layout dari setiap 
fasilitas-fasilitas yang terdapat pada suatu departemen dengan 
mengunakan metode seleksi tertentu. Urutan tersebut dapat 
dilihat pada Gambar I.5 
 
 
Gambar I.5 Urutan Fasilitas 
 
c) Sistem dapat memberikan informasi mengenai total biaya 
material handling yang dibutuhkan untuk perubahan layout 
tertentu. Total cost tersebut dapat dilihat pada Gambar I.6 
 
 
Gambar I.6 Total Cost 
 
d) Sistem dapat melakukan perhitungan biaya melalui data 
masukan seperti frekuensi, jarak dan ongkos material handling  
per meter antar fasilitas secara otomatis. Pengolahan data 
tersebut dapat dilihat pada Gambar I.7 
 
 
Gambar I.7 From to Cost Chart 
 
e) Sistem dapat melakukan perhitungan secara langsung pada kolom 




Gambar I.8 Flow Between Cost Chart 
 
Analisis Kelemahan Sistem 
a) Perubahan urutan setiap fasilitas pada suatu metode seleksi 
tertentu seharusnya lebih bervariasi melalui beberapa iterasi 
sehingga perbedaan ongkos dapat terlihat secara ekstrim. 
b) Prioritas yang diberikan pada setiap fasilitas sama. 
c) Perlu dilakukan penyesuaian kembali terhadap layout akhir yang 
dihasilkan. 
 
KESIMPULAN DAN SARAN 
Kesimpulan 
Hasil perancangan usulan tata letak dengan menggunakan 
metode CRAFT adalah momen perpindahan material yang 
dihasilkan sebesar Rp 444.806.500 atau terjadi penghematan 
sebesar 19,85% terhadap kondisi layout awal. Terdapat 
perubahan posisi fasilitas pada tata letak usulan ini yaitu 
perubahan pada mesin drawing finisher dan drawing breaker, 
carding 1 dan carding 2. 
Hasil perancangan usulan tata letak dengan menggunakan 
aplikasi yang dibuat dengan metode gabungan CRAFT dan 
PLANET adalah momen perpindahan material yang dihasilkan 
sebesar Rp 240.336.800 atau terjadi penghematan sebesar 
45,69% terhadap kondisi layout awal. Terdapat perubahan 
posisi fasilitas pada tata letak usulan ini yaitu perubahan pada 
keseluruhan mesin, terutama mesin drawing breaker. 
Oleh karena itu jika dibandingkan dua metode diatas, maka 
dapat disimpulkan bahwa yang paling menguntungkan pihak 
perusahaan adalah apabila perusahaan menerapkan usulan 




Saran yang diberikan pada penelitian ini adalah: 
1) Pada penelitian selanjutnya sebaiknya dilakukan perhitungan 
biaya relayout yang meliputi biaya pemindahan mesin-mesin 
atau fasilitas yang terkait pada departemen tersebut. 
2) Pada penelitian selanjutnya dilakukan pengembangan sistem 
aplikasi dengan metode modifikasi algoritma PLANET lebih 
lanjut seperti pembuatan grid pada tampilan layout akhir 
sehingga tidak perlu melakukan penyesuaian kembali, 
perhitungan jumlah safety stock beserta biayanya secara 
langsung melalui sistem dan juga penambahan variasi iterasi 
yang memungkinkan terjadi pada setiap metode seleksi. 
3) Pada penelitian selanjutnya juga memperhatikan line 









Apple, James M. 1990. Tata Letak Pabrik dan Pemindahan Bahan. Bandung 
: Penerbit ITB. 
Annisyah, Eka Mariska. 2009. Perancangan Tata Letak Fasilitas Pabrik 
Menggunakan Metode CRAFT (studi kasus : Bagian Konstruksi PT 
IPMS). Tugas Akhir Istitut Teknologi Telkom. 
Budiyanto, J. 2001. Plant Design dan Material handling Layout. Surabaya: 
Sain dan Teknologi  
Dhini, Tri Rahma. 2010. Usulan Perbaikan Tata Letak Fasilitas PT. Dinamis 
Diffuser Dengan Menggunakan Metode CRAFT. Tugas Akhir Institut 
Teknologi Telkom. 
Garside, Annisa Kesy. Analisa Perbandingan Algoritma Layout Heuristic 
Untuk Meminimasi Total Material Handling Dalam Perencanaan Tata 
Letak Fasilitas. Tugas Akhir Institut Teknologi Bandung. 
Modul Kerja Laboratorium Rekayasa Perangkat Lunak Departemen Teknik 
Informatika Institut Teknologi Telkom, Bandung 2009. 
M.S, Reynold. Penggunaan Algoritma Planet Dalam Merancang Tata Letak 
Fasilitas Awal. Tugas Akhir Universitas Unisba. 
Purnomo, Hari. 2004. Perencanaan & Perancangan Fasilitas. Yogyakarta: 
Graha Ilmu 
Ristono, Agus. 2009. Manajemen Persediaan. Yogyakarta: Graha Ilmu 
Schach, Stephen R. 2005. Object-Oriented & Classical Software 
Engineering. McGraw.Hill International Edition 
Setiawan, Heri. Hadiguna, Rika Ampuh. 2008. Tata Letak Pabrik. 
Yogyakarta: ANDI 
Tompkins, J. A. , White, J. A. , Bozer, Y.A. , Tanchoco, J.M.A & Trevino, J. 
2000. Facilities Planning. USA : John Willey & Sons. 
Wignjosoebroto, Sritomo. 2000. Tata Letak Pabrik dan Pemindahan Bahan. 
Gunawidya. 
Zulkarnaen, Andy Evan. 2010. Perancangan Tata Letak Fasilitas Pabrik di 
PT. Kukuh Tangguh Sandang Millis Dengan Menggunakan Algoritma 
CRAFT. Tugas Akhir Institut Teknologi Telkom. 
http://tugasperorangan.blogspot.com/2010/01/oleh-devy-ayu-indrawati.html 
Diakses pada 16 Desember 2010. 
http://cakmanoe.wordpress.com/ Diakses pada 16 Desember 2010.  
  
